Amendments to the Drawings: 

Please replace sheet 1 of the drawings with the attached replacement 
sheet 1. The replacement sheet incorporates the desired changes in the 
drawings, and each sheet includes all of the figures that appeared on the 
immediately prior version of that sheet. No new matter is added. 

Attachment: Replacement Sheet 1. 
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Remarks: 



These remarks are responsive to the Office action dated June 19, 2007. 
Prior to entry of this response, claims 14-33 were pending in the application. By 
way of this response, claims 14-16, 22, 24, 26, and 31 are amended. Applicant 
respectfully requests reconsideration of the application and allowance of the 
pending claims. 

Allowable Subject Matter 

Claims 24 and 25 are indicated to be allowable if rewritten in independent 
form. Applicant thanks the Examiner for the indication of allowable subject 
matter. Claims 24 is rewritten herein in independent form, and 25 depends 
therefrom. 

Formal Matters 

The drawings are objected to under 37 CFR 1.83(a). Fig. 1 is now 

amended to schematically demonstrate a cross slide linear system movable in a 

selectable direction or along a selectable guide system with respect to the 

position of the robot that transfers the corresponding position coordinates to the 

robot. This material was disclosed in the application as filed, and is therefore not 

new matter. Further, the paragraph in the specification beginning at page 3, line 

11, has been amended to incorporate this material, which was disclosed in 

original claim 13. This paragraph now recites, in relevant part: 

"The at least one bending device can preferably be 
controlled manually and/or mechanically so as to move back and 
forth with respect to the robot on a cross slide, a track system, a 
linear system or the like in a selectable direction or along a 
selectable guide system with respect to the position of the 
robot as indicated in dashed lines at 12, the corresponding 
position coordinates being transferred to the robot 3, as 
indicated in dashed lines at 13." 

As this material was disclosed in original claim 13, no new material is 

added. 
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Rejections under 35 U.S.C. §112 

Claim 30 is rejected under 35 U.S.C. 112, first paragraph, as failing to 
comply with the enablement requirement. The Examiner asserts that the 
disclosure failed to provide details of a cross slide that also transfers its 
coordinates to the robot, which is claimed in current claim 30. The specification 
and the figures are now amended to schematically indicate a cross slide that also 
transfers its coordinates to the robot. The support for the amended Fig. 1 and 
specification is found in original claim 13. No new matter has been added. 

Claims 22 and 26 are rejected under 35 U.S.C. 112, second paragraph, as 
being indefinite. To address the Examiner^s concern, claim 22 is now amended 
to read: 

"The process according to claim 21, wherein the bending devices 
comprising roller bending heads, right-hand/left-hand bending heads, and 
bending devices with mandrel devices." 

Further, claim 26 is now amended to read: "The process according to 
claim 14, wherein the workpiece is delivered to another robot, a conveyor belt, a 
machine, or a storage area." 

Rejections under 35 U.S.C. S 102 

Claim 31 is rejected under 35 U.S.C. 102(b) as being anticipated by U.S. 
Patent Number 6,474,131 (Torvinen), Claim 31 is rejected under 35 U.S.C. 
102(b),(e) as being anticipated by U.S. Patent Number 6,722,178 (Ito). Applicant 
traverses the Examiner's rejections, but nonetheless amends claim 31 to further 
prosecution. 

Claim 31 is not anticipated by Torvinen or Ito for at least the reason that 
neither Torvinen nor Ito teaches continuously feeding the workpiece to the 
bending device during bending, as recited in claim 31. Instead, both Torvinen 
and Ito would require removal and refeeding to perform further bending. 

In particular, Torvinen requires feeding to be stopped to perform bending. 

For example, Torvinen teaches in column 4 line 55 to column 5 line 7 that the 
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sheet is "unloaded" after a single bend is formed. Further, Ito only teaches 
picking up a sheet, presenting the piece of sheet to a bending press, and during 
bending cycle changing the pick-up member of the manipulator 10, for example 
in the paragraph starting on column 4 line 1 . 

Therefore, the rejections of claim over Torvinen and Ito should be 
withdrawn. 

Rejections under 35 U.S.C. S 103 

Claims 14-20, 23, 26-29, 32, and 33 are rejected under 35 U.S.C. 103(a) 
as being unpatentable over Ito. The Examiner asserts that while Ito does not 
indicate that rotation of the workpiece is performed at the bending station, it is 
obvious to the skilled artisan having the benefit of the Ito teaching that such 
would have been envisioned by Ito because the robot 10 has articulated arms 
that are rotatable about axes 16, 20, 25, 28 and 36. 

Applicant respectfully traverses the Examiner's rejections for at least the 
reasons that the Examiner is using Applicant's teachings against the applicant, 
and that no cited reference discloses feeding a workpiece to a bending device 
during bending. Nevertheless, Applicant herein amends independent claims 14 
and 31, from which claims 15-20, 23, 26-29, 32 and 33 depend, to further 
prosecution. Applicant notes that amended claim 14 conforms in scope with the 
issued claims of European Patent No. EP 1 651 367 B1, to which the present 
application claims priority. A copy of the issued European claims is attached as 
Appendix A. 

Claims 14-20, 23, 26-29, 32 and 33 as amended are not unpatentable 

over Ito for at least the following reasons. First, Ito does not teach or suggest 

further feeding the workpiece to the bending device and rotating the workpiece 

radially for further bending, as claimed in amended claims 14-20, 23, 26-29. Ito 

also does not teach continuously feeding the workpiece to the bending device 

during bending, as claimed in claims 32 and 33. Instead, the bending press 46 of 

Ito clamps down on the workpiece during bending, so that the robot of Ito cannot 

feed the workpiece during bending. In addition, as the bending press 46 of Ito 
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clamps down during bending, it presses down on the portion of the workpiece 
beyond the bending area of the workpiece, making it difficult for the workpiece to 
be further fed into the bending press 46 for further bending. Therefore, these 
claims are not obvious over Ito. Applicants respectfully request the rejections of 
claims 14-20, 23, 26-29, 32 and 33 to be withdrawn. 

Next, claims 21 and 22 are rejected under 35 U.S.C. 103(a) as being 
unpatentable over Ito in view of U.S. Patent Number 4,989,444 (Murakami). It is 
asserted that Ito shows that the bending is performed at one bending device 46 
and Murakami shows bending at a succession of bending devices in Fig. 10 so 
as to perform the bending at successive stations in a line operation. It is further 
asserted that it would have been obvious to the skilled artisan at the time of the 
invention to have modified Ito's device by providing a succession of stations 
using the concepts taught by Murakami so as to perform different bending at 
each station. 

Applicant respectfully traverses the rejections, but nonetheless amended 
the independent claim 14 from which claims 21 and 22 depend from to further 
prosecution. Claims 21 and 22 are not rendered obvious over Ito in view of 
Murakami for similar reasons as provided above in reference to rejections to 
claims 14-20, 23. 26-29, 32 and 33. Neither the bending device 46 of Ito, nor the 
press brake 1 of Murakami, which has similar configuration as the bending press 
46 of Ito, allows a workpiece to be feed continuously or batch-wise during 
bending or to be feed further into the bending device for further bending. The 
bending device 46 and the press brake 1 clamps down on the portion of the 
workpiece beyond the bending area during bending, making it difficult to feed the 
workpiece during bending, as well as to further feed the workpiece into the 
bending device 46 and the press brake 1 for further bending. Therefore, claims 
21 and 22 are not obvious over Ito in view of Murakami. Applicant respectfully 
requests the rejections of claims 21 and 22 to be withdrawn. 
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Conclusion 

Applicant believes that this application is now in condition for allowance, in 
view of the above amendments and remarks. Accordingly, Applicant respectfully 
requests that the Examiner issue a Notice of Allowability covering the pending 
claims. If the Examiner has any questions, or if a telephone interview would in 
any way advance prosecution of the application, please contact the undersigned 
attorney of record. 

Please charge any cost incurred in the filing of this Response, along with 
any other costs, to Deposit Account No. 503397. 

Respectfully submitted, 

ALLEMAN HALL MCCOY RUSSELL & TUTTLE LLP 



M. Matthews Hall 
Registration No. 43,653 
Customer No. 50488 
Attorney/Agent for Applicant/Assignee 
806 S.W. Broadway, Suite 600 
Portland, Oregon 97205 
Telephone: (503) 459-4141 
Facsimile: (503) 459-4142 
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Appendix A - Issued claims for European Patent No. 1 651 367 B1 
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[0001] Die Erfindung betriffl ein Veifiahren zum Blegen von WerkstDckan, irtsbfisondere von Rohran, Drsihten, Stan- 

gonmotertotien, Halbzeufidn, Blechen od. dfll. mit zumindast einer Blegealnrichtung. 
' pooq Bei herkfimmrichen Verfahren zum Blegen von Weitstficken wird mHtel^oinerZufDhreinrichtung beiapieldweise 

mittels etnes Kreuzschlittana das zu vsribrmends Werkstfick elnem Biegekapf etner Blegemaschine zugef&hrt. Dabel 

wtrd das WerkatOek mittdJs einer Spsmnelnrichtung, beisplelswei&e elner Bpannzange aufgenommen und mfttels dea 

KreiizschGttana dam Biegekopf zugsfuhrt. Nachtelllg hleibel Ist, dasa eln Efniegen des WerkatGckes, eIn Einrtchten das 

WarkslDckeo auf die BieseeinrfchtuDfi zeitaulwendig isl 
10 [OOOS] Famar 1st nachtalllgp dasa b^ elnem hericftmmllehfln VeriiihrBn zum Blagan von WarkstOckan eln manuellas 

Elnbgen In die Biegeetnrichtung bzw. Blegemaschine artbidarilch 1st. Auch ain Enbtehmen und ain ZUfOhrsn der Wark- 

stflcke elner EndkontraHe folgt melstens in manueller Walsa. 

[0004] Audi idt itn Stand der Technlk bakonnt, dasa bapw, mlttals elnea hafkOmmllchan Robotara eine Spannelnrfdt- 
tung bzw« elne Spannzsnge elner Blegemasdilna mil WerlotOcken beatOckt wird. die dann In der Biegemaschino fer- 

is Uggastellt werdan. Auf dieae Webs lat die ElnsatzmOgllehkelt elner Btegamaschlna baschrdnkt 

[0005] Zudam mOasen die WerkstOcka In etner Blegemaschine gabogan bzw. umgafbrmt wenlen. Sollten andera 
Blega- und Umfbrmprazessa erfbrderllch seln, so wird das WerkstQck alner waiteran Biagaelnrlchtung zum weitaran 
Bearbeiten zugafuhrt. Dabel erfolgt kalne exakte Endkontrolle dea Biegezustandes im Prozesa. 
[OOOO] Die EP-A^54533 wird ala nachatllegender Stand der Technlk gegenQber dem Gegenstand dea Anaprucha 1 

20 angasahan. Sia offanbart eln Vaifshren zum Biegen von W^rkstOcken mil elner Blegevorrichtung (12,13), wobei elne 
Robotarami (1 1 ,1 12) das zu varfbrmende WerkatOek aufnhnmt und der Blageelnriehtung (12»13) zufQhrt. Die Blegeeln> 
richbjng (12,13) ist ortsfest gegenOber elnem Untergmnd angeardnet. Der Roboter hdit das WerkstOck wShrend des 
Biegena feet (SpaKe 2. Zeilen Zum weitaran Blagan wird das WerkstQck der Biegeelnrlchtur^ (1Z13) welter zu- 
gefuhrt und gegebenenfalls radial verdreht (SpaKe 3. Zeilen 51-57). 

^ [0007] In Spalla 2, Zailan 5-6, urird angageban, daa der Roboter wdhrand daa ganzan Varfiahmna das WerkalQck 
nieht Itet Damlt tsl abdnfalb affanbarl, daft der Roboter daa WBricstQck wahrand dam ZufDhron In die zumfndest aina 
Biegelnrlchtung wfihrend dea Biegena feathdit, 

[OOOB] Die FR 2 747 599 A ofTenbart elne Blegemaschine, welcher eln Robolenanm wgecrdnet ist Der Roboterarm 
entnlmmt ein zu verfbrmendes Rohr urn dieses elnem Biegetopf zum Biegen zuzufuhmn. 

^ [ODOd] AhnHche Handllngsysteme sind aus der US 5,187,958 A sowie dar US 5,182,936 A offenbart Dort warden 
Dber entsprechende Arme Grelfeinrlehtungen voigesehen, die dem enbiehmen von WerkaiOoken dienen. 
[0010] Der vofliegenden Erfindung Ilegt die Aufjgabe zugninde. ein verfiahren zum Biegen von Werkstucken. Insbe- 
sondere von Rohren. Drahten, stangenmateriaiisn, Hsibzaugen od. dgi. zu schaffen, welches die ger^nnten Nachtelle 
besaitlgt und mit wek:hem zeltr und koatengunettg Werketueke in elnem Arbeitagang umgefbmvioder gebogen warden 

3S und ggf. sine Endkontrolle unmlttelbar nach dem Biagen optimiail erfblgt. 
[001 1] Dieae Aufgabe wird ^ur^ den Gegenstand des Anspnjcha 1 gelfisL 
[0012] BeidervoriiegendenErTindunghatelchalsbeaonderavort^'lhafteiwieaen.riti^ 
[0013] eufeunehmen und dieses einer aegeeihhelt, bestehend aus zumlndest einer Biegednriehtung zuzufQhran. in 
derBlegeelnifchtung wird dann daa WerkatOek unterpermananteroderaohubwelserZbfiihrmltlelsdea Robotere varlbrmi 

^ bzw. gabogan. 

[0014] Dabel wird dea WerkatOek unmittalbar vom Ftoboter bzw. einem Grerfarm einee Roboters aufigenommen und 
elnem Blegekopf dar Blegeelnrbhtung dlrekt zugafOhrL Dabal kann der Roboter mit dem entsprechenden GreSiirm daa 
WerkstOck entsprechend radial verdrehen, aonia dlea erlbrdarllch eeln. Elne herkdmmiiene Bpennelnrichtung bzw, eine 
herkOmmDche BpannzufQhrelnrlchtung kann dadurch entfailan. 
^ [0013] Nach dem Biegen eines besiimmten Bereiches Idsst sich das Werkstuck mittels dee Robotara bzw. desaen 
Grelf^i aufhehmen, urn bspw. umgekehrt dieses wieder in die Biegeeinrf chlung bzw. dessen Biagakopr direkt einzu- 
spannen, um bspw. ein anderes Ende eines Werkstuckes zu bearbeiten. Dies ist nach dem herkflmmDchan Blegaver- 
fshran nicht mogCeh. 

[OOiq Dabal wind das WarksiDck mittala daa Robotare aus elnem Vorratsbahftltnts eninommen und dar Blegeelnhelt 
so bzw. derzumlndeatelnen Blegeelnrichbjng zum Verfbmien oderBiegenzugefuhrt.Nach dem Biegen kann dasgebogene 
Werkstfick elner Ablage zugefQhit werdea Der Roboter gre!ft dann ein neues zu vetfomiendes Oder zu biegendee 
Werkstfick aus dem Von^tabehdltnia und fQhrt dieaee permanent Oder schubwelse wieder dar zumlndest einen Biege- 
elnrlchtung zu. Dabel kann der Roboterarm. InsbBBondara dasaan Graifainrichtung ein pemianenkes ZufQhren und 
radiales Verdrehen des WerkatOckea wahrend das BiagaprDzaasaa In dar Biageelnhatt Obamehmen. 
ss [0017] Ala Biegeeinrlchtungen kOnnen RoUbiegekfipfe, Rechtap/Unksblegekdpto, aowie Blegeetmfchtungmit[>omein- 
richtungeni Abkanteinrk:htungen od. dgl. hi einer Blegeeinhelt zuaammengefaaat aem, welche atationSr gegenuber 
einem Untergrund angeordnet sInd. 

[0018] Im Rahmen der vorllegenden Erflndung son Jedoch auch llagan, dasa dia Kageainrichtung gagenOber elnem 
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Untargmnd und insbesonders gegenuber dem Robater verfahrbar ist. VorzugswelBe Icann die zumlndeGt eine Blege- 
fiinrfchtung gdgenubar dem Robater auf einem Kreuzschlltten, einem 8chlenensystem» einem LtnearByctem od. dgl. 
manuell und/odar automatbch steuerbar hln- und herbewegbar seln. 

PXM9] Auf diese Weise laseen aich unterachiedlich grosse bzw. untarBChtedlich langd Warkstficke untefschiedficMsr 
5 Aft mit dem vorliegenden Verfahren bearbdHsn. Auch dahr lange Rohre kfinnen hiardurch entaprechand das Robotera 
auf^enommen und in der Biagaainrichtung gebogan warden, indam dar Rsboiar dirakt den BiegekApfiBn dar Biagaein- 
richlung das verformende Warfcatflck zufOhrt. Dias soil ebenfalls im Rahman dar vorjieganden ErTrndung liagan. 
[0D20] Als Vorratshahiitnid kann kain Riessbsnd. din AufTiahmabahaltni^. aina MastAine. wis baiapiabMeisa aina 
Abiflngmaschina odereln Obergaberoboterdienen,derdaaWarKat(ickzumVerf6rmen demRoboteruberoibtoderzur 
to VerfDgung stelit. 

[00211 Nach dem Veifennen oder Biegen das WMstDckes Obeiglbt dann der Robater das fertlggestellte Werkstflek 
elner Ablage, die dn Fltessband, ein Vorratsbehdlbiis, eIne Maschlne zur weltaren BearbeRung odereln Obeigaberoboter 
sein kann. um daa fartiggBatellte WerkstQck elnar mttere Vararbaitung zuzuTQhren. Hlerauf aai die Erfindung nicht 
baachranU. 

» [0022] In alnam anmitertan AusfQhnjngabelsplel dar vorllaganden Erfindung kann nach dam Fertlgatdlan das Werk- 
atOckas der Robotar daa WarkatOok einar Masaalnrfchtung zufQhran bzw. daa fertlggeatellte WarkBtOck anitang der 
Massalnrtchtung fOhran, so dass die voIlstdndigB Kontur des fsrtlggestelltan WerkstOckea in drel Ebanan als laNWart 
aubenommen und mft ainam hlnteileoten Sotl-Wert verglichen wird. Hiardurch erfolgt automatiech nach dem Biegen 
und Umforman das Warkstijckea aine Endkontrolla. SoUta daa Wartetuck nicht dem Soil-Wert oder dessen Toteranz- 

20 baraich entaprachan» ao kann ain Nachbiegan aifolgen, in dam der Roboter daa WericstQck zum Nachblegen der Bla- 
gaainhait amaut 2ufiihrL Eral nach amautar poaitivar Kbntrote in dar Mesaainrichhing wIrd dann daa WerkstOek der 
Ablage zur weitsran Verarbaitung oder BaartoiUing ubargaban. 

[0023] Bei der vorliegenden Erfindung hat eich ai9 beaondera vorteilhafl eiwieften, daaa auf sehr achnalla Weiae Bin 
Werkstuck vol^utomaiiaiert in einen Fertigungsprozesa eingebunden von einem VorratabahflHnia enlnomman warden 
kann, In dar Biegeeinheit bzw. der zumindest elnen Biegeelnrlchtung umgefbrmt odergebogen warden Icann und darni 
ggr. naeh eriblgter ZwiachankfintroIIe ainer Ablage zugefQhrt warden kann. Hlerdunsh k6nnen erhebDehe Fertlgungakp- 
aten aowie auch Heratellungakostan dar Aniaga zum Verfbrman und Biegen von Werkatucton aingespart werden. 
[0024] Weitere Vorteile, Mttkmale und Einzelheften der Erfindung eigeban aieh au8 der nachfolgenden Beaehreibung 
bevofZugter Auafuhrungsbeiapiele aowie anhand der Zeiehnung; diaaa zelgt In 

30 

Figur 1 eine schematlsch dargestellte Draufslcht auf eIne Aniage zum ^gan van WerkatDcl(an: 

Figur 2 aine achematisch daigaatallta Anaicht dar Aniaga gemdsa Figur 1 als weiteree Auafuhmngab^plaL 

^ [0025] Gemdsa Figur 1 waist aine erfindungsgamdasa Aniaga zum Biegen von beltebtgen Werkatiieken 1 ein 
VorratsbehdItnis2auf, in welchem eine IVlehr^ahlvonWerkatackenl galagartalnd. unterdamVormt8behdltni82kann 
auch ain Ftieaaband, welchea beispielsweiae eine Mehtzahl von Weikatflckan, die ggf. vorbaarbeitei wurdan» verstanden 
werdan. 

[0026] Das Vorratabah&ltnls 2 kann auch ein Roboter od. dgL Ffirderabirkshtung aaln, walchaa die zu verfdrmenden 
40 odarzu biagendan WMcatfldca 1 derAnlege R^ zur VerfQgung stellen. 

[0027] Wesantllch iat bel der vorQegondan Erfindung, dass der Aniage R^ zumindest ein Roboter 3 zugaordnat 181 
Roboter 3 wolst elnen In mahreran TellstOcka untaiglladerter Roboterann 4 mIt elner endseltlgen Grelfalnrlchtung 

5 auf. MIt der Grelfelnrlehtung 5 argralft dar Robotar 3 daa zu varfbmtende bzw. zu blegende WerkatOok 1 und fOhrt 

dieses nach dem Enlnehmen aua dem VarrHtabahdlbila 2 dar zumindest elnen Biegeelnrlchtung 6 zu. 
45 [0028] Ea kdnnan mahrare Biagaainrichtung 6 unteroehledDcher Art, je nach Anfbrdaning daa zu blagenden WerH- 

atDckea, ab Biagaainheit 7 zuaammangefaast sein. Dolbel kOnnan die elnzelnen Blegaainrichtungan als bafspielsweise 

RollbiegakDpfB. Rachta- und/odar LinkablegekdpfB, Abkantelnrlchtungan od. dgl. ausgabildataain, um efn WbrkslOck 

auf unterachiBdIicha Waisa zu varfonnen. 

[0020] Wiohtjg 'fit dabal, daaa die Zufuhr In angedeuteter X-Rtehtung aowie daa Verdnahen das Werkstdokes 1 um 
^ die WerkslQclcachse in dargeatenter Doppetpfeilrlchbing Y mittala dea Robotera 3, inabeaondere dea Robotararniaa 4 
und dessen endselta angeordneter Greifslnrichtung 5 erfbtgi. Daa Werkstudc 1 win! mittela dea Roboters 3 dar zumindtot 
elnen Biegeelnrlchtung 6 der Biegeeinheit 7 zugafQhrl, dort gabogen, nach dem Biegen welter In X-Riiiitung fOr aina 
emeute Blegung der zumindest einen BiBgaainrichtung 6 zugafQhrt. Dabel fblgt pennanent ein Vorschub In X-Richbjng 
und/bdar aina radiala Vardrehung dea Werkaliickee 1 mittela dea Robotera 3 um daa Werkaiuck 1 umzufbnnen bzw. zu 
ss verbiegeninY-Richtung. 

[0030) Bavonojgt ubenrHmmt der Roboter ledigllch die Vorschubfunldton in dargastelltar X-Richtung sowie daa radlale 
Verdrahan des WerkstOckesI indargesteliterY-Rlchtung.AufdiBBe Waiaa kann ain WarkatQc^ IndreiEbenenverfbnnt, 
inabaaandara vearbogan warden. 
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[OOai] Ggf. kann wfihrend sined Biegeprozesses bzw. wShrend das Viferkstnck 1 1n Blegeelnrtehtung 8 etngespannt 
Ist, derRoboter3bzw< deaasnGmlfeinnchkjngSdasVtertotDckl an eIneranderenStellewlederaufnehman. urn den 
Blegeprozess, wSa oban baschriaben, fartzuf&hren. 

}fmz] Nflch dam Biegen wind das fertiogestelte Wartetuck 1 mittaia dea Robotem 3 einer Ablage 8 zugefQhit und 
^ dort abgeiagt, AI9 Abiage 8 kann ein Flieaaband* ain Obemahmarebotar. vorralabehfiltnia od. dgl. dianan. HtereuT aei 
d'e Erfmdung ntcht beschrdnld 

[DOdd] rn elnem AusfQhnjngsbelspIal dar variiagandan Erfindung gamasa Pigur 2 Ist eina Aniags beschrieben, die 
in etwa dar Aniage entspricht. Untar&chiedlich ist hiar. dssa zwischan dar Blagaeinhalt 7 und dar Ablaga 8 eln 
Me$seiniichtung 9 zwiaehengaBchaltet lat Dsa fertio gebogene Oder verfbrmta Werfcstucfc 1 wM mittels deft Robetars 

10 3 na<^ dam Umlbrman bzw. nach dam Blegen aua dar BlegealnheR 7 entnommen und antlang dar Measalnilehtung 9 
gefOhrt wobaJ dfe gebogene Kbntur dea Werk&taekes 1 Dberdte Messelnrtchtung 9 verfehren wtrd. Hierdureh wlrd eln 
Solteustand dea gebogenan WerkstDckes 1 ermlttelt und mtt efnem hlnterlegten bt-Wert und/oder Toleranzfeld vargll- 
chen. Wek^m der iai-Werl vom SoikWert unzuld&sig ab. eo kann daa WerkatOdc 1 mittala das Robotaia 3 wiedar dar 
Biageeinheit 7 zum Nachblegen und Konektuitiegan zugafuhit warden. Anachltesaend erfolgt eina waitara Kontrolta 

19 das gaboganan bzw. varfbrmtan WarkatQckBa 1 fn dar Messelnrichtung 9. Eist nach Qbeialnstlmmurv van Soil-Wart 
zum tsl-Weit wind dann daa varfbmitB bzw, gebogene WarfcatOck 1 der Abiage 8 zugefQhrt bzw. an dieaa Qbergaben. 
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PatontuisfirQchft 

1. Varf^hten zum Bi^en von Werkstucken (1), Inabesondera von Rohren, DrShien, Stangenmaterial*«n, Malbzeugen. 
Blechen od- dgL m)t zuminddst eindr Bisgeeinrfetitung (6), wobei 

zumlndesi ein Robotsr (3) das zu varfannenda WerfcstOck (1) aufnimmt und der zumlndest etnen Blegeeinrichkung 
{B) zum Biagan zufQhrt. wobol die zumlndest elne Blegeelnrichtung (6) orlsfiest geganDber efnem Untaigmnd an- 
geordnat ist und dar zumindsst elne Roboterarm (4) das Werkstflck (1) der zumlndest einen Blageeinitohtung (B) 
bzw. dessan Biegekdpfen peimanent Oder schutnydisa zum BleganzufOhrt und der Rotnter (3) das WerkstOck jl) 
wdhrend dem Zufuhren in die zumindddt eine Blegaeinrichtung (6) wahrend das Biegans faathalt und zum wsfifiren 
9S Blegen der zumlndest eInen Biagaainiichtung (B) waitar zufuhrt und das WarkatOck (1) radial vardraht. und In der 
BlegeelnrkihtungdasWerk&taok(1)untarparmanantaradarachubiMei8BrZu^ 

2. VeifBhren nach Anapnjch 1 , dadureh gakanmBaiehna^ class der Roboter (3) permanent das Werkstuck (1) der 
zunHndasteinan Blegaeinrichtung (6) zufDhrt. 

30 

3. Varf^hren nach Anspnjch 1 oder 2, dadurch gekennzetchneti dau etn Roboterarm {4}, Insbesondere dessen 
Gnsifainriohtung (5] das zumlnded elnen Robolers (2) das WerkstQck (1} aufnimmt und der zumlndest elnen Ble- 
geeinrfditung (6) direkt bzw, deren Bi$gekoprdirakt zufuhrt 

ss 4. Veifiihren nach wenlgstana ainem der Ansprucha 1 bis 3. 

dadurch gakannzAiohnatj dasd dar Robotarann (4) das Warkstuuk (1) sohubwaisa dar zumlndest ainen Biaga- 
einrichtung (S) zufQhrt und an entsprechenden Blegestelien die Biegeeinrichtung (6} das Werkstuck (1) verTonnt, 
wobei wdhrend dee Verfbm^s ggf. der Roboterarm (4). insbesondere die Greireinrk:htung (5) durch Umgreifen 
das Werkst&ck <1) an elner anderen belteblgen Stelle ggf. auch Im fleitlggestelften Berelch zum weKmn Zuffihren 

49 das WerkstOckes (1) In die zumlndest elne Blegelnrlchtung (6) auTnlmmi 

5. Verfahmn nach wenigstans ainem dar Ansprflcha 1 tda 4, dadurch g^cannzetchnet, daaa dar zumlndest eina 
Robotar{3}. insbasondara die zumlndest aina Gralfainrichtung dS) das Robotarannes (5) das WarkstOck (1) aufnimmt 
und zum V^rfoiman von untarschladllchen Radian, Mftandar, Wlnkal etc. alnar Mahrzahl von Blagaalnrlchtungan 
« (B) zufuhrt, wobal ggf. In dar Graifernrfchtung (5) daa WarkstOck (1) radial drehbar 1st 

& Verfshian nach An^mch 5. dadurch Bokenniolchnet. dasa als Biegeeinrichtungen (6Ji RoIibiegekGpfi^ Recht^ 
Unksblegek6pfs, sowie BlegeelnrZchtungen mS Donteinrfchtungen, Abkantsinrlchbingenad, dgL venvendetweiden. 

so 7. Verfahren nach wenlgstens elnem der Ansprtiche 1 bis 6» dadurch gekennzahshnet, dass der zumlndest elne 
Roboter (3). Insbesondere Roboterann (4) das Werkstuck (1} aus einem VorratsbehSOnis (2) entnimmt> der Biege- 
einrfchtung (6) zum Verformen Oder Blegen zufuhrt und nach dem Biegen zur weitersn BearbeUung einer Ablage 
{B) zufQhri wobai dtesar danach amaut aua dem VbrraisbehaRnls (2) ain zu varformendaa Oder zu biagandes 
warfcstOck (1) antnlmmL 

SS 

B. Verfahren nach wenigstans einam der AnaprOdie 1 bis 7, dadurch gakonnzaichnal, daaa der zumlndest elne 
Roboter (3) nach dem Verformen Oder Biegen eines WerfcstOckes (1) dieses entlang ainar Maasainrlchtung (9) fuhrt 
urn die Veifbrmungen oder Blegungan als SoU-Wart zu erlassan, wob» bai alnam vaiglait^ mit ainam hintertagtan 
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und ausgewshhen Sofl-Wert dne Fertigungakontralls durchgafOhrt wird und ggf. ein Ndchverlbrmon Oder Nschbie- 
gsn In dsr zumlndest einen Blegeelnrlchtung (6) dunch ZkiiOdcfOhnan, daa WdriesiDdCBs (1 ) mitl«lsdeft Rabotere (?) 
zurzumindest oinen Blegeelnrlchtung (6) eriblgt. 

9 9. Verf&hren nach Anspruch a. dadurch gakennzoichntttt dan nach einem Nachbiegen Oder Nachverfbrmen das 

Wbrkstt]ck{1 }niiitalfideft RobOtdrs (3) emeut dwMessehriGhtung (9) zugefllhrtwlrd undent nachOberelhsltmmung 
ZM^an SoII-Wart und Ist-Wert bzw. mrt den vorgegebenen TolaranBberdchen, das Werfcstflck (1) der Ablage (B) 
Oder Qiner Weitert^earfaBiiung zugefQhrt wIrd. 

10 10. VerfahiennachwenlgstenaelnenfiderAnspritehel bi&7,daduKhgakanimM 

Wefteibearbeftung daa WarkstQck (1) auch ainam waiteran Robotor. einam niesaband, einer Maschlne. ainam 
VoiratsbehflRnb od. dg). Qbergeben wird. 

11. Varfahren nach wenlgatana einem der Anspruche 1 bia 10, dadureh sakannxalehneti daaa der Roboler (3) daa 
Werkstflck (1) aufnlmmt und In wShlbaran Baraichen, dia vaifbrmt warden, dirakt dar BiegavorrSchtung (B), bzw, 
dlrekt dessen Blagekftpfa zufOhrt, nach dam Varfbrman antnfmmt und WBitaran Barafehen, ggf. Endbaiaichan zum 
walteren Beartielten bzw. Verfonnen d% Wartc&tfldcdA (1) zuTDhrt, wobai nach daren volistSndigen Baaft)eitan das 
Werkstuckes (1) der Roboter (3). inabeaondare deaaen Greifeinrtchtung (S) das Werkatflck (1) dem Abtranaport 
odarainar waitflTBn Baarbaltung zufQhrt. 

20 

12. VarfRhion nach wenigstena eInem der AnaprOche 1 bb 11^ dadureh gekenmiehnet, daw die Biegeetnheit (7), 
insbesondere die Blegevorrlchtung (6) manueD und/bder automatlsch gegenOber der Lage dea Robotere (3) ve^ 

fahrtarist 

^ 13. Veri^hnen nach Anspruch 12, dadureh gakanimichnat, daaa die BlagaainhaH (7). insbasondera die Blegevor- 
rlchtung (6) autofnatiaoh ggf. Dbareinan KrauzschDtlan, ain Unaarayatam In einer wflhlbaran Rtehtung Oder entlang 
tinea wdhlbaren Fflhrungaayatema gegenCber der Lage dea Roboten (3) verbhrbar ist, wobel die entsprechenden 
Orlakoordinaten an den Roboter ^) ubermHieK werden. 

$0 

Clabns 

1. Method ofbending workpiecas (1). in particular pipaa. wirea, Dar atock, aeml-flnished produda. metal aheeta or the 
like by magna of at least one banding device (6), wtiarain 

3S by means of at least one robot (3) the workplece (1) to ba shaped is picked up and fad to the at l^st ona banding 
device (6) Ibr bending, wherein the at leaat one bending device (6) la disposed in a stationary manner ralattve to a 
base and the at least one robot arm (4) feeds the workplece (1) to the at least one bending de^ce (8) andibr to 
bending heads thereof contlnuoualy or In batches fbr bending, and the robot (3) hokis the workplece (1) fast during 
feeding rnio the at least ona banding dmice (6) during banding and forfuither bending effects further feeding of the 

40 workplsce to the at least ona banding devrca (6) and radially rotates the workpleoe (1), and In the bending device 
the workpieoe (1) ia bent while being fisd contlnuoualy or in baldiaa by means or the robot. 

2, Method according to daim 1, charBctarizad in that the robot (3} continuously foods the workpleoe (1) to the at 
least one bending devtea (6). 

Method according to daim 1 or 2, characterized In that by means of a robot ami (4), in particular a gripping davica 
(5) of the robot arm of the at least one robot (2). the workplece (1) is picked up and fed directly to the at least one 
bending davica (6) andAir dlracuy to ttia bendirig head thereof. 

SO 4, Method according to at least ona of ctalms 1 to 3. charaetarlzad hi that tha robot arm (4) feeds the workplece (1) 
In batdies to the at least ona bending device (6} and the bending device (6) shapes the workpiece (1) at appropriate 
bending points, wherein during the aheping operation optionally the robot arm (4), in particular the gripping device 
(5) by engaging round the workpiece (1) pk;ks up the workpiaca (1 ) at any dasired other pdnt optkmaDy also In tha 
finished region fbr further feeding of the workplace (1} into the at least one bending device (0). 

SB 

S. Method according to at least one of dafms 1 to 4, charaeterizad in ttiat by means of the ai least one robot (3), in 
particular tha at least one gripping device (5) of the robot ami (5), the workpiaca (1 } is picked up and fad to a plurality 
of bending davtess (6) fbr the shaping of different radii, meanders, angles etc., wharain optionally tha workpiaoa (1) 
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Is radially ratatable In the gripping devfoe {5). 

6. Method according to daim 5, diaraetertied in titat as bending devices (B) railing bending heads, right- and left- 
hand beitdirtg heeds, aa wen as bending devtoes with mandre) devicda. folding devices or the llkd am ussd. 

5 

7. Method according to at least one of daims 1 to 6, oharacterized in that by means of the at Isast one robot (3), in 
particular robot arm (4) the workpiece (1) Is removed from a storage raceptade (2). fed to thd bending davica {6) 
for shaping or bending and. after bending, fed Ibrfurlher machining to a deposit point (8). after which the robot arm 
then once more removes iirom the storage receptade (2) a workpiece (1) that Is to be shaped or bent. 

10 

8. Method according to at least one of clatma 1 to 7, charBcteited In thatthe at least one robot (3) after shaping or 
bending of a workpiece (1 ) conveys the workpiece along a measur1r\g devtee (9) In order to acquire the shapes or 
bends aa a setpoint value, wherein during a comparison with a stored and selected satpoint value an ifH>roce88 
Inspection la canied out and optionally a re-ehaplng or rs-bendlng operation la canied out in the at least one bending 

IS device (6) by ratuming the worlcplece (1) by means of the rebot (3) to tha at \esA one banding device (6). 

9. Method swarding to claim 6, characterized in that after a rs-bending or ra-shaplng operation the woricpieca (1) is 
fed by means of tha robot (3) to the measuring device (9) once more and it is only after a correspondence between 
satpoint value and actual value and/orwfth the defined toletanoe ranges that the workpiece (1) i9 to the deposH 

20 point (8) or forfurther machining. 

19. Method according to at least one of daims 1 to 7, charaetarized in that as a deposH point (8) and/or for further 
machlriing the workpiece (1 ) is also transfened to a further robot, an assembly Ene. a machine, a storage raceptade 
Of tha Ilka. 

2S 

11. Ihtothod seconding to at laast one of daims 1 to ID, characterized In that by means of the robot (3) the workplace 
(1) Is picked up and fed in selectable regions, which are shaped, directly to the bending device (8), and/or diiedly 
to bending heads thereof . after the shaping operation is removed and fed to further regbns. optionally end regions 
for further machining and/or shaping of the workpiece (1), wherein upon completion of noachining of the wortoiece 
30 (1) tha nttii (3), In particular the gripping device (5) thereof feeds tha workpiaca (1 ) to tha discharge device or for 
further machining. 

1Z Method according to at least one of claims 1 to 11. tharaeleriiecl in that the bending unit (7), in particular the 
bending device (6) is displacaable manially and/or automatksaOy relative to the position of tha robot (3), 

ss 

13. Method according to daim 12. characterised in that the bending unit (7). in particular the bencSng device (B) is 
displaoeable automatically optionally by means of a cross elide rest, a linear system in a selectable direction or 
along a selectabie guide system relative to the posiUon of the rebot (3). wherein the corresponding location ooordi- 
naias ana communicated to the robot (3). 

RavsndicatSona 

1 . Pracddd de dntrage da places h usiner (1), en particuiier de bjbes, ills, matSrtaux an baita. dami-prDdutta, tAles ou 

48 similaires d I'aide d'au moins un dispositif de olnbuge (8), 

au moins un robot (3) recevant la pi^oe a usiner (1) a ddfonner et Tamenant vers Tau mdns un diaposltlf de dntraga 
(6). I'Bu moins un dispositif de dntrage (6) 6tant dlaposa stattonnaire par rapport d un sol et I'au moins un braa de 
robot (4) amanant la pidce d usiner {1} en pennananoa ou da maniara discontinua vara t'au moins un dispositif da 
dntraga (8) ou sbs tataa da dntraga, en vue du dntraga, at la robot (3) maintenant la pitee h ushiar (1) pendant 

so i'amente vers Tau moins un dispositif de dntrage (8) pendant le dntrage et ravangant davantaga vere Fau mdns 
un dispositif de dntrage (6} pour continuer le dntrage et falsant toumer la pl6ce d usiner (1) radialement, et la pi^ce 
d usiner (1) ^tant dntrte dans le daposM de dntrage landis Qu'elle eat amende en parmansnca ou de manidre 
disoontlnue au moyen du robot 

ss 2. Prooddd sebn la ravendioation 1 . caiactAriaA par lafUt qua le robot (3) amdne la pl^ d usiner (1) en pemianenoe 
vere le dispositif de dntrage (8). 

3. Procidd salon la ravendlcatbn 1 ou 2, caractMaB par ia faft qu'un bras de robot (4), an partlcuGar la dispositif 
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da aalsie (5) da I'au molns un bras de robot (4), revolt la piSca d ualner (1) at I'amdne diroctamenta I'au moim un 
difipofiitir da cintrago (B) ou dlrectement & sa tfite de cintrage, 

4. Precfidg aelon au nioins rune des ravandicatldnd 1 d 3. earwMtM par la tait quft le braa de robot {4) amtae la 
^ pl£ee A usiner (1) de noani^re discontinue vera rau moins un diapoaltif de ca'ntiaQe (6) et que le dlspoeiUf de cintrege 
(6) dMrme la pitee d uainar (1 ) d das endroits de cintrage correspondants, en parflcuiler que le dtspoalUf de salsle 
{5} re^dt ta pl^ce k usinar (1) an i'entourant a un autre endroit queloanque ou ^alement dans la nneflnle pour 
contlnuer t^mante da la pi^ d usiner (1) vers fau mains un dlsposttlf de dntrage (6). 

10 5. Prooddd salon au molns I'une des revendlcatlona Ida, earactMsA par la fait qua i'au nmlna un mbot (3). an 
particuller l*au molns un dtsposHJf de salsla (5) du braa de robot {4). raQOit la pidca d usiner (1) at I'amdna, pour 
d§fbnnatlDn da dlfPSnents rayonSp m^ndrea, angles, etc.« vara una pluraJitd de diapositlfe da cintrags (6), la pddoa 
d usiner (1 ) pouvant ^ntueilement toumer radlalement dana la diapoattif de saisie (5). 

16 6. Procddd aaton la ravandicatian 5, caractdrlsd par le fait que comma disposltlfs da dntrqge (B) sont uUtlste des 
lataa de dntiaga & rouleaUi des tdtes de dntrage h d rolto^ gaucha, ainsi qua dea dispoaitlfs de dntrage ft mandrln. 
das dispositifs & ehanfralnar ou autres. 

7. Proc^d^ sebn au molna I'une das mvendlcations 1 a 6. caractiiisd par le fait que I'au moins un robot (3), en 
20 particuliar braa da robot (4), praleva la piece e usiner (1) d'un riseno^ir (2), I'amdne au dl^osltlf de dntr^ (6) 

pour ddfbrmatlon ou dntragaat Pamdne, apres Is dnbage, d un ddpM (8) pour tmRament uitSrIeur, cehil-d pr^avant 
enauBa d nouveau du risarvolr (2) une pitee d usiner (1) k dernier ou & dntrer. 

8. ProM€ selon au nrolns i'une des revendlcatksns 1 d 7, caractdrisd par le fait qua I'au molns un robot (3] conduit, 
^ spr&s la ddfbnnatlon ou le dnbage d'une pidce d usinar (1 ). oaiia-ci ia long un dlspoaitif de meaura. pour ddteoter 

les deformations ou dntragea comma valaur de oonaigna, lorn d'une comparaison avac una valeur da cona'gna 
enreglstrto et edleclionnde Atant effectue un contrtle de fabrication e! ayani 6ventuellement lieu une ddfurmatlon 
ultdrieure ou un dntrage ultfirleur dans I'au mdns un diapoaltif da dntrage (8) en retoumant la pl6oe d usiner (1) 
au moyen du robot (3) vem i'^u mdna un dlspositlf de dntrage (6). 

SO 

9. Procedd selon la revendlcatJon 8, caracttrisfi par le felt que, apr&s une d^fbmiatlan ult£rleure ou un cintrsge 
ultdrieur, ta pi^ k usiner (1) est k nouveau amende, au moyen du robot (3), vers le disposHif de mesure (9) etque 
ce n'ast qiTaprte CDThddafica antra valeur da conaigna at valaur ndalla ou avac laa plagea de toterancea pngdeter- 
irtintea que la pidce d uainar (1) eat amante vers fa ddpat (8) ou un traitamant uttdrleur. 

as 

10. Pracddd aelon au molna rune dea revendicationa 1 d 7, caractArlad par la ftoit qua, comma d6p6t (8} ou pour to 
traitement uHfifieurp ia plgoe a usiner {1) eat figalemenl banamiae A un autie robot, una bande transporteuse, una 
machine, un rteenmlr ou autre. 

^ .11. Procdd^ selon au molns I'une des revendlcations 1 d 10, caract^ris^ par le fait que le robot (3) re^oit la piece a 
usinar (1) et ramdne. a des zones seieeuonnabied qui som ddfcrmtes, directement vers le dispositrf de dntrage 
{6}. ou diiBctement vers sas tfites da pliaga. la sort eprds la ddfbrmation et am toe d'autres zones, dvenbjeliement 
dse zones d'extrtolid, pour traitement ou ddfbrmation, uEtdrleur de la pidca d ualrtar (1 ), la robot {3), en partlculter 
son dlsposhif de salsle (5), amenant. aprds traitement complat de pitea d uainar (1), la pttca ft usiner <1) vers le 

4S transport d*6vacuation ou un autre traitement. 

12. Pfocddd selon au moins l*une des revendications 1 k 10. caracttried par la fatt qua I'unfte de dntraga (7). en 
paitlGuUer le dlsposltif da dnbage (8), peut dtra ddplaode manuellement stA>u automatlquement par rapport k la 
posffiondu robot 

so 

13. Procddd selon la revendication 12. caraetdrtsd par le ^It que Tuniid de dntrage (7), en particulier le dispositif de 
ctntrage (6). peut etre ddplacde automatiquement. dventuellement par Hntennddiaire d*un coulisseau en croix, un 
syatamB llnealrB, dana una dlmdlon sdlaotionnabla ou la long d'unsystdma de guldagesdlectlonnable, ^ rapport 
au robot (3), lea ooondonniea localea oonespondantes etant transmlses au robot (3). 
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